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При выборе между однонасосным и двухступенчатым гидроприводом следует 
выбирать наиболее значимый для данной установки критерий: время выполнения 
технологической операции, потребная мощность или энергозатратность. 
В данном случае применение двухступенчатого насоса дает выигрыш по скоро-
сти – операция выполняется на 62,4 % быстрее, но такая система потребляет энергии 
на 50,7 % больше, однако энергозатратность при этом на 6,6 % меньше. 
Таким образом, применение в гидроприводе, работающем при переменной на-
грузке, вместо одного двух нерегулируемых насосов (с приводом от общего двигате-
ля), один из которых разгружается от давления при превышении давлением в напор-
ной линии гидропривода определенного значения, позволяет при неизменном 
времени выполнения рабочей операции понизить установочную мощность приводя-
щего двигателя и гидропривода в целом, а при неизменной установочной мощности 
приводящего двигателя и гидропривода – обеспечить выполнение рабочей операции 
за меньшее время. Указанный положительный эффект (который увеличивается при 
увеличении количества ступеней изменения расхода рабочей жидкости, поступаю-
щей к гидродвигателю) связан с более рациональным использованием мощности 
приводящего двигателя при применении разгружаемых от давления насосов: благо-
даря им, при пониженных значениях нагрузки на выходном звене гидропривода 
обеспечивается движение с повышенной скоростью. 
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Широкое применение трехкулачковых самоцентрирующихся патронов для раз-
личных условий обработки требует исследование его статической и динамической 
точности. Закрепление деталей в патроне может проводится как при прямом, так  
и при обратном зажиме кулачков.  
Целью данной работы является анализ статической и динамической точности 
самоцентрирующегося  патрона.  
Расчеты напряженно-деформированного состояния (НДС) производятся в при-
кладном пакете APM – FEM, входящем в состав программы KOMPAS-3D. Для этого 
была разработана расчетная модель патрона. Так как нагрузка со стороны детали сим-
метрична на каждый кулачек, то для более детального изучения НДС использовался 
сектор разработанной модели патрона. Готовая к расчету модель показана на рис. 1  
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Рис. 1. 3D-модель участка патрона 
В полученной модели задавались контактирующие поверхности и граничные 
элементы. Затем модель разделялась на конечные элементы (рис. 2).  
      
Рис. 2. Расчетная модель 
Используя полученную модель, были рассчитаны напряжения и перемещения, 
картины которых показаны на рис. 3. 
     
а) б) 
     
в) г) 
Рис. 3. Картины напряжений (а), (в) и картины перемещений (б), (г) 
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На рис. 4 приведено распределение запаса прочности кулачка токарного патрона. 
     
а) б) 
Рис. 4.  Распределение запаса прочности: 
а – для внешних кулачков; б – для внутренних 
На рис. 5 приведено распределение запаса текучести кулачка токарного патрона. 
      
а) б) 
Рис. 5. Распределение запаса текучести: 
а – для внешних кулачков; б – для внутренних 
Сравнивая полученные результаты, можно сделать вывод, что использование 
прямого закрепления деталей приводит к снижению уровня максимальных напряже-
ний и перемещений, а также к росту надежности патрона. 
Л и т е р а т у р а  
1. Кувшинский, В. В. Фрезерование / В. В. Кувшинский.– М. : Машиностроени», 1977. –  
240 с. : с ил. 
2. Сложные поверхности. Математическое описание и технологическое обеспечение : спра-
вочник / И. А. Дружинский. – Л. : Машиностроение. Ленингр. отд-ние, 1985. – 263 с. 
3. Справочник технолога–машиностроителя : в 2 т. / Ю. А. Абрамов [и др.] ; под общ. ред.  
А. Г. Косилова, Р. К. Мещеряков. – 4-е изд., перераб. и доп. – М. : Машиностроение, 1986. – 
496 с.  
4. Михайлов, М. И. Сборный металлорежущий механизированный инструмент. Ресурсосбере-
гающие модели и конструкции / М. И. Михайлов ; под ред. Ю. М. Плескачевского. – Гомель : 
ГГТУ им. П.О. Сухого, 2008. – 339 с.  
 
 
 
 
